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PATENTINGENIEUEE P.W. HEMMEIICH ■ OERO MOLLEI * D. O I O I $ I 

28. 11. 1968 f.rar. 6o 007 

SIEMAG Siegener Maschinenbau QmbH, Dahlbruch 

Vorrichtung zum Herstellen von Kunststoff-HohlkBrpern, z.B. 
Flaschen 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von 
Kunststoff-Hohlkorpern, z.B. Flaschen, aus einem vorgefertigten, 

bspw. zwischen zwel sich gegeneinanderschlieflenden Formteilen 
extrudlerten Kunststof f schlauch. , 

Durch die deutsche Patentschrif t 1 1JJ 854 1st es bereits 
bekannt geworden, den aus der MUndung des Extruders austretenden 
Schlauch zwischen zwei Formhitlften einzuschlieflen und dabei 
das eine Schlauchende zusammenzudrUoken. Die Formgebung erfolgt 
daraufhin durch Aufblaaen mlttela In das Schlauchinnere gefllhrter 
Druckluf t oder aber durch Brzeugung eines Vakuuaa zwischen Schlauoh 
und Form, welches den Schlauch aufweitet und gegen die Form- 
wandungen anlegt. 

Die Erfindung befafit sich mit einer Vorrichtung, die nach der 
zuletzt genannten bekannten Verfahrensweiae, also mit Formgebung 
durch Brzeugung eines Valcuums arbeitet. Sie geht davon aus, 
da£ bei einer solchen Vorrichtung die Form in ihren Wandungen be- 
sondere Of fnungen zum Abaaugen der darin enthaltenen Luf t aufwei- 
sen muB. Es liagt auf der Hand, dieae AbsaugBffnungan durch 
Binbringen von Bohrungen in die Formwandung xu bilden. 

Damlt die Formgebung dea Kunststof f-HohlkBrper a vor AuskUhlung 
des extrudlerten Kunststof fschlauchea mit Slcherheit abgeschloaaan 
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werden kann, 1st es notwendig, die in der Form enthaltene 
Luft moglichst schnell daraus abzusaugen. Das 1st aber nur 
mtJglicn, wenn die in der Formwandung angeordneten Absaug- 
offnungen einen genUgend groflen Gesamtquerschnitt aufweisen, 
Beim Anbringen nur einer einzelnen Bohrung wtlrde diese im 
Querschnitt aber zu grofl und die Folge davon wire, dafi sich 
in unerwtlnschter Welse ein Teil des Xunstatoffachlauches auch 
in diese Bohrung hineinformen wlirde. Es ist zwar miSglich, 
auch eine Vielzahl von Bohrungen in die Formwandungen ein- 
zubgringen, Jedoch verteuert sich hierdurch die Form ganz be- 
trUchtlich. 

Nach der Erfindung wird nun vorgeaohlagen, die Formwandungen 
zumindest innerhalb eines grSsseren Teilbereichs porSs auszu- 
bilden und diesen Teilbereich an das Valcuum anzuaohlieflen. 
Dabei kBnnen die porosen Formwandunga -Telle aus feinraaaohigem 
Oder feingeloohtem Siebmaterial beatahan. Ss ist erfindunga- 
gemfcfl aber auch m8glich # die porBsen Fornwandungs -Telle aus 
Sintermetall zu bilden, 

Vlelfach besteht die Notwendigkeit, die Kunststoff-HohlkOrper 
an ihrer Auflenseite mit Beachriftungen oder sonstigen flymbolen 
zu veraehen. Diese ktinnen Jedoch nicht ohne wei teres auf die 
glatten Kunstetof f-Oberf lichen aufgebracht warden, Vielmehr 
ist es vorher erforderlich, denjenigen Oberflfcchenbereich, der 
besohriftet oder mit Symbolen veraehen werden soil, vorher 
aufzurauhen, Aufbauend auf diese Tatsache besteht ein wesentllohes 
Erfindungsmerkmal darin, die pordaen Formwandunga -Telle in 
den zu beschrif tenden Formkttrper-Bereioh zu legan. Srf indungagamUfl 
1st es dabei besondera zweokmMfiig, die porttaen Forawaoduoga -Telia 
unmittelbar in Form von Schrif tzeiohen oder andaran tymbolen 
auazubllden. 
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Durch die Erfindung wird also auf einfache Weise der Fordsrung 
Rechnung getragen, einen mbglichst grofien Durchgangsquersohnitt 
zum Absaugen der Luf t aus der Form bei kleinst«8glicher Oe- 
staltung jeder einzelnen vorhandenen AbsaugbTfnung zu achaffen. 

Nach der Erfindung kann es auch vortellhaft sein, am oberen 
Ende der Form ein auf dem ganzen Umfang in den Formraum vor- 
stehendes ortsfestes Messer anzuordnen. Sobald sich im Verlauf 
des Formungsvorganges der Schlauch' gegen die Forswandungen an- 
legt, drUckt si oh dieser am offenen Wa.de des Basts toff - 
Hohlkorpers gegen die Schnittkanten d«s Messtfrs und wird dadurch 
abgesohnitten oder zumindest so stark eingelcerbt, dafi er sn- 
schliefiend leicht entfernt werden kann. 

Dem Merkmal, am oberen Bide der Pom tin auf dan ganzen Uafang 
in den Formraum vorstebendss ortsfestes Messer anzuordnen, 
kommt auch insofern selbsttodige Bedeutung zu, als es nioht nur 
bei Formen verwendbar ist, bei denen der Bmats toff schlauch 
durch Erzeugung eines Yakuums gegen die Formwandungen zur An 1 age 
kommt, sondern auch bei solchen Vorrichtungan, bei denen der 
Schlauch durch Aufblasen in seine Bidfom gebracht wird. 

in der einzigen Figur der Zeichnung 1st der Oegenstand der 
Erfindung im Lahgssohnitt an einon Ausfuhrungsbeispiel dargeatellt. 

Aus dem Mundstllck 1 eines im Ubrigen nioht dargeatellten Extruders 
wird ein Kunststoffschlauoh 2 in thermoplastischem Zuatand auage- 
trieben, wit dies in der linken HKlfte der Zeichnungsfigur ange- 
deutet ist. Um den ausgetretenen Schlauchabsohnitt 2 achlieflt 
sich eine zweiteilige Form 5a, Jb, die die Konturen 4 dea her- 
zustellenden Kunststoff-Hohlkorpers, z.B. einer Flasohe, aufweist. 

Die sich schlieflende Form 5e, 5b schliefit das uifcre Bide des 

thermoplastischen Schlauchabschnittes 2 ab, indem sie die Schlauch- 
wandungen 2a dicht auf einanderdrUckt. ^ 
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Die Formgebung des thermoplastischen Schlauchabschnittes 2 
zum Hohlkbrper 5 wird durch Erzeugung eines Vakuums zwischen 
den Formwandungen 4 und dem Schlauchabschnitt 2 bewlrkt. 
In gleichem MaBe, wie der Raum zwischen den Formwandungen 4 
und dem Schlauchabschnitt 2 evakuiert wird, tritt durch einen 
Kanal 6 im Extruder-MundstUck 1 Stiltzluft unter atmospharischem 
Druck in das Innere des Schlauchabschnitts 2 ein, so dafl 
dieser sich unter Streckung gegen die Formwandungen 4 anlegt, 
wie dies in der rechten Halfte der Zeichenfigur dargestellt 
1st. 

Damit innerhalb der Form Ja, jjb ein Vakuum geschaffen werden 
kann, mufl die Form mit Absaugbffnungen versehen werden. Beim 
^ezeigten AusfUhrungsbeispiel 1st zu diesem Zweck zumindest 
ein Teilbereich der Formwandungen 4 durch feinmaschiges oder 
feingelochtes Siebmaterial 7 geblldet, an welches sich Uber 
eine Offnung 3 ein SaugmundstUck 9 anschlieBt. 

Es 1st auch mbglich, anstelle des f einmaschigen oder feinge- 
lochten Siebmaterials 7 einen Formwandungs -Teilbereich porbs 
auszubilden, bspw. indem dieser Formwandungs -Bereich gewisser- 
maSen schwammartig aus Sintermetall hergestellt wird. 

Der zum Erzeugen des Vakuums porbs ausgebildete Formwandungs- 
bereich kann an jeder beliebigen Stelle der Form 3a, 3b 
vorgesehen werden. Besonders zweckmttssig 1st es jedoch, den po- 
rbsen Formwandungs-Bereich an denjenigen Stellen vorzusehen, 
an welchen der hergestellte Kunststof f -Hohlkbrper mit Be- 
schriftungen oder Symbolen versehen warden soli. In diesem Bereich 
erhalt der Kunststoff-Hohlkbrper unmittelbar durch den Formungs- 
vorgang eine rauhe Oberflachenstruktur, so dafi ein besonderer 
Aufrauhvorgang, wie der bisher vor der Aufbringung von Be- 
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schrif tungen notvendig war, eingespart werden kann, 

Denkbar 1st es auch, den porbsen Forrawandungsbereich 
unmittelbar in Form von Schrif tzeichen Oder anderen Symbolen 
auszubilden, so dafl die rauhe Oberflichenstruktur dea Hohl- 
kbrp^rs 5 unmittelbar die Beschriftung bildet. 

Aus der Z.ichnung geht auch nochhervor, dafl an oberen Snde 
der Form }a # Jo ein auf den ganzen Umfang in den Formraum 

vorstehendes, ortsfestes Messer lo' angeordnet 1st. Durch die 
in da3 Innere des therinoplastischen Sehlauchabsohnitts 2 
eintretende StUtzluft 6, wird *r Schlauchabschnitt beim AbschluB 
des Formungsvorganges radial gegen die Schneiden des Messers lo 
^edruckt. Hierdurcn wixd der fertige HohlkBrper 5 unmittelbar 
unterhalb des Extruder -MundstUcks 1 vom extruierten Schlauch- 
abschnitt getrennt oder aber zumindest so stark elngekerbt, 
dafl sich der fertige HohlkBrper 5 leicht abtrennen Ittflt. 

Die Anordnung des Messers lo am oberen Snde der Form 2a, Jb 
ist nicht nur be i Formen verwendbar, mit denen die HohlktJrper- 
Herstellung durch Vakuum erfolgt. Vielaehr Icann ein aolches 
Messer auch in Formen vorgesehen werden, in denen die extrudierten 
Schlauchabschnitte durch Aufblasen zu Hohlktirpern geformt werden. 
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PatentansprUohe 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Kunet»toff-Hohlk3rpem, 
z.B. Flaschen, aus einem vorgefertlgten, bspw. zwiaohen 
zwei sich gegeneinanderachlieflende Pormteile extrudierten 
Kunststoffschlauch, der duroh Erzeugeh elnea Vakuuma 
zwischen 3chlauoh und geachlos8ener Form durGh in den Schlauch 
unter atmosphitrischem Druck elntretende StUtzluft gegen 

die Formwandungen angelegt wird, 

dadurch gekennzelohnet, 

dafl die Formwandungen (4) zumindest innerhalb alnes grBaaeren 

Tjilberelchs (7) porda au8gebildet sind, der an daa Vakuum 

angeschloasen iat (8,9). 

2. Vorrichtung nach Anapruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

dad die poroaen Formwandunga-Barelohe (7) aua feinmaaohigem 

oder feingelochtem Siebmaterlal beatehen. 

}. Vorrichtung nach Anapruch 1, 

dadurch gekennzelchnet, 

dafi die poroaen Formandunga-Berelohe ana •infcwmetall baatehan. 

k. Vorrichtung nach den AnaprUchen 1 bia } *um Herat ellen von 
mlt Beaehriftungen veraehenen Kunatatoff-HohlktJrpern, 
dadurch gekennzelchnet, 
dafi die poroaen Forawandungabereiche (7) in den zu be- 
schriftenden Formkdrper-Bereich gelegt aind. 
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Vorrlchtung nach Anspruch 4, 

d a d u r c h gelcennzeiohnet, 

dafi die porSaen Porm«ndung«-Bereiohe (7) unmittelbar 

in Form von Schriftzaichen Oder anderen Symbclen auagebildet 

slnd. 

Vorrichtung zum Herstellen von Kunatatoff-Hctollc&rpern, 

z.B. Flaschen aus einem vorgefertigten, bspw. zwiachen 

zwei sioh gegenelnanderBchlieflende Formtella extrudierten 

Kunststoffachlauch, der entwedar durch zugafUhrte tt-uokluft 

aufgeblasen Oder durch eln Vakuua aufgeweitet wird, insbe- 

sondere nach den Ansprtlchen 1 bis 5* 

dadurch gekennzelchnet, 

daB am oberen Ende der Form (3a, Jb) eln auf dem ganzen Umfang 

In den FormraiUB (4) vorstehendes , ortafestes Messer (lo) 

angeordnet 1st. 
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